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PROCEDE D* ASSEMBLAGE DE PROFILES ET OSSATURE EN FORME DE TREILLIS OBTENUE PAR LE 
PROCEDE. 

@) Ce procede permet r assemblage de I'extremite d'un 
premier profile (1) a section en L ou en U avec un second 
profile (2) dont la section est egaiement en Lou en U. 
Conforrnement a Tinvention : 

- on realise une operation de decoupe de I'embase (3) 
du premier profile (1). parexemple paremboutissage, pour 
Iib6rer la partie d'extremite (6') de son aile ou de ses ailes 
laterales (6), 

- on realise une operation de pliage en baionnette de la 
partie d'extremite (6') de ladite ou desdites ailes laterales 
(6). cette operation de pliage etant rSalisee vers I'interieur 
pour decaler ladite ou lesdites ailes parallelement a elles- 
memes d'une distance correspondant sensiblement a 
I'epaisseur de4'aile ou des ailes laterales (7) dudit second 
profile (2), 

- on positionne la face externe de I'aile ou des ailes (6') 
du premier profile (1) contre la face interne de I'aile ou des 
ailes (7) du second profile (2), et 

- on assemble entre elles les ailes (6\ 7) desdits premier 
et second profiles (1, 2), par une operation de rivetage, 
apres pergage. 
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PROCEDE D'ASSEMBLA'GE DE PROFILES ET OSSATURE EN FORME DE 
TREILLIS OBTENUE PAR LE PROCEDE 

La presente invention concerne un precede d'assemblage de profiles, en 
partictilier pour assembler I'extremite d'un premier profile a section en U ou en 
L avec un second profile dont la section est egalement en U ou en L. Cette 
invention concerne aussi une ossature en forme de treillis obtenue par un 
assemblage de profiles conformement au procede, par exemple pour la 
realisation d'une structure de cloisonnement destinee a recevoir un parement. 
L'invention concerne encore les profiles particuliers adaptes pour realiser les 
traverses et/ou les montants de cette ossature ; elle concerne enfin la machine 
automatique permettant le faconnage des extremites de ces profiles pour la 
mise en ceuvre du procede. 

Pour la realisation de cloisons sur un navire notamment. il est courant 
d'elever une ossature metallique constitute d'un assemblage de montants et 
de traverses, dont Tune des faces, ou les deux faces, sont ensuite revetues 
d'un parement, genre lambris ou profiles d'aluminium par exemple. 

II existe differentes techniques pour assembler a I'equerre les montants 
et les traverses de cette ossature metallique. 

En regie generate on utilise des profiles en forme de tubes en acier a section 
rectangulaire. assembles par soudage. Ce type de procede necessite 
cependant un temps de mise en ceuvre important. Du fait de I' utilisation de 
postes de soudage il peut se reveler dangereux et contraignant a mettre en 
oeuvre ; de plus les zones de soudure en saillie doivent subir un leger meulage 
pour assurer une finition correcte permettant la pose du parement mural sans 
difficult. 

Une autre methode peut consister a utiliser des pieces d'angles rapportees sur 
lesquelles sont boulonnes les montants et les traverses. La encore, le temps 
necessaire au montage de I'ossature est tres important du fait des nombreuses 
operations de percage et de boulonnage a realiser. D'autre part, si on utilise de 
simples profiles a section en H pour les montants et en U pour les traverses, et 
si les extremites des traverses en U sont positionnees entre les ailes laterales 
des montants en H, les faces de revetement des profiles ne sont pas toutes 
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dispos6es dans le meme plan, ce qui pose des problemes lors de la pose du 
parement mural. 

La ptesente invention propose une nouvelle technique de solidarisation 
de profiles metalliques tres rapide & rnettre en ceuvre, tr6s sOre et peu 
5 contraignante car ne n6cessitant pas remploi de soudures, et permettant 
d'obtenir une grande qualite de finition. 

Le proc&Je conforme £ la ptesente invention s'applique a I'assemblage 
de I'extremite d'un premier profile 3 section en L ou en U avec un second 
profite dont la section est 6galement en L ou en U et il consiste : 
10 - d tealiser une operation de d^coupe de I'embase du premier profile, par 
exernple par emboutissage, pour Iib6rer la partie d'extremite de son aile ou de 
ses ailes laterales, 

- a realiser une operation de pliage en baTonnette de la partie d'extremite de 
I'aile ou des ailes laterales dudit premier profile, cette operation de pliage etant 

15 r6alis6e vers I'interieur pour d6caler ladite ou lesdites ailes paraltelement a 
elle(s)-rrteme(s) d'une distance correspondant sensiblement a T6paisseur de 
I'aile ou des ailes laterales du second profile, 

- a positionner la face externe de I'aile ou des ailes du premier profile contre la 
face interne de I'aile ou des ailes du second profile, puis 

20 - £ assembler entre elles les ailes desdits premier et second profiles, de 
preference par rivetage apr£s perpage. 

Plus particulterement, pour I'assemblage de deux profiles d section en U 
ayant la meme largeur, le procede consiste : 

- 3 realiser une operation de decoupe de I'embase du premier profile, pour 
25 lib^rer la partie d'extremite de ses ailes laterales, 

- & realiser une operation de pliage en baTonnette de la partie d'extremite des 
ailes laterales dudit premier profile, pour decaler lesdites ailes laterales 
paraltelement d eltes-m6mes d'une distance correspondant sensiblement d 
I'epaisseur des ailes laterales du second profile, 

30 - d encastrer I'extremite dudit premier profile dans le second profit, puis 

- ci assembler entre elles les ailes laterales desdits premier et second profiles. 

Le premier profile dont I'extremite est fagonrtee est r6alis6 en materiau 
facilement emboutissable et pliable, par exernple en aluminium ; le second 
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profile est de preference r6alis6 en un materiau de mSme nature pour obtenir 
un ensemble homog^ne, mais il peut aussi etre de nature differente. 

D'autre part, les sections de profiles en L ou en U mentionn6es ci- 
dessus peuvent bien entendu faire partie integrante de sections plus 
5 complexes, notamment selon les fonctions cornplementaires n6cessaires ou 
selon les resistances souhaitees. 

De preference, la decoupe par emboutissage de I'embase du premier 
profile est r6alis6e en bordure de son aile oii de ses ailes laterales, sur une 
largeur legerement sup6rieure § I'ipaisseur des ailes laterales du second 
10 profile. Toujours selon une caracteristique priferentielle, cette operation 
d'emboutissage est realisee sur une longueur correspondant au moins & la 
hauteur de I'aile ou des ailes laterales du second profile. 

Cette technique peut avantageusement etre employee pour 
Tassemblage de montants et de traverses dans le but de r6aliser une ossature 
15 de cloisonnement destinee a recevoir un parement, mais d'autres applications 
peuvent aussi etre envisages. 

Le fagonnage de I'extremite du premier profile peut etre obtenu par les 
moyens classiques de decoupe et de pliage mais on utilisera de pr6ference un 
materiel sp6cialement etudie et adapte au rfesultat que Ton desire obtenir. Cette 
20 operation de fagonnage est tres rapide a mettre en ceuvre et ne pr^sente pas 
de difficulty techniques particulieres, tout comme l'op6ration d'assemblage 
final par rivetage apr6s pergage. 

Dans ('assemblage obtenu, sur Tune ou sur les deux faces du treillis les 
ailes laterales des montants se situent dans le meme plan que les ailes 
25 laterales des traverses, ce qui permet d'obtenir une finition de quality pour 
recevoir un 6ventuel parement, notamment. 

La presente invention concerne aussi une ossature en forme de treillis, 
par exemple pour la realisation d'une structure de cloisonnement destin6e 3 
recevoir un parement, laquelle ossature est constitu6e de profiles a section en 
30 L ou en U formant les traverses et eventuellement les montants de rives, et de 
profiles 3 section en T ou en H formant les montants interm6diaires, les 
extr6mit6s des traverses etant assemblies avec les montants de rives et les 
montants intermediates conformiment au procide decrit ci-dessus. 
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La face externe des ailes laterales des profiles & section en L, U, T ou H 
qui constituent cette ossature corhporte avantageusement une rainure 
longitudinale servant de rep6re pour le pergage et de gorge d'encastrement 
pour la tete des rivets d'assemblage. 

La pr£sente invention concerne encore le materiel permettant les 
operations d'emboutissage et de pliage de I'extremite d'un profile a section en 
U ou en L, pour la mise en oeuvre du procede defini ci-avant. 
Selon une forme de realisation preterentielle, la machine correspondante 
comporte des moyens pour emboutir I'embase du profile et des moyens pour 
plier I'extremite de son aile laterale ou de ses ailes laterales, lesquels moyens 
d'emboutissage et de pliage, disposes sur le mSme bati, sont commandos 
pneumatiquement a partir du mSme compresseur a air. 

Mais Tinvention sera encore illustree, sans fetre aucunement limitee, par 
la description suivante en association avec les dessins annexes dans lesquels : 

- la figure 1 est une vue de cote d'un assemblage de deux profiles d section en 
U obtenu conform6ment au proc6de selon la pr£sente invention, I'extremite du 
profile formant la traverse etant encastree entre les ailes laterales du profile 
formant le montant ; 

- la figure 2 est une vue de dessous de Tassemblage illustre figure 1 ; 

- la figure 3 est une vue en coupe transversale de Tun des profiles & section en 
U utilises dans Tassemblage des figures 1 et 2 ; 

- les figures 4 et 5 illustrent, par des vues de dessus, les deux operations 
successives du fagonnage de I'extremite du profile formant la traverse de 
Tassemblage, Top£ration d'emboutissage etant illustree sur la figure 4 et 
Toperation suivante de pliage etant illustree sur la figure 5 ; 

- la figure 6 est une vue en coupe selon 6-6 de la figure 5 ; 

- la figure 7 est un schema synoptique de la machine qui permet de fagonner 
Textr6mit6 du profile formant la traverse de Tassemblage ; 

- la figure 8 est une vue de cote d'un autre assemblage conforme 3 la pr^sente 
invention, constitue d'un montant a section en H sur lequel sont fix£es les 
extremes de deux traverses ci section en U ; 

- la figure 9 est une vue de dessous de Tassemblage illustre figure 8 ; 
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- la figure 10 est une vue schematique en el6vation montrant une ossature en 
forme de treillis obtenue par un assemblage de montants et de traverses 
conform6ment a la pr6sente invention ; 

- la figure 11 est une vue schematique de dessus de I'ossature illustree figure 
5 10; 

- la figure 12 est une vue en bout de I'ossature illustree figure 10. 

Les figures 1 et 2 illustrent I'assemblage £ Pequerre de I'extrfemite d'un 
premier profile 1 £ section en U avec un second profit 2 6galement a section 
enU. 

10 Les deux profiles 1 et 2 ont une section identique repr6sent6e sur la 

figure 3. lis sont chacun constitu6s d'une embase (respectivement 3 et 4), 
bord6e par deux ailes laterales (respectivement 6 et 7). L'assemblage des deux 
profiles 1 et 2 est realise apres que I'extremite du premier profile 1 ait ete 
fa?onn6e de la mantere illustree sur les figures 4 a 6. 

15 Le profile 1 est realise en materiau rrtetallique emboutissable et pliable, 

par exemple en aluminium. Son extr6mite est fa?onn§e par une premiere 
operation de decoupe de son embase 3 sur les zones hachur6es 10 de la 
figure 4, pour Iib6rer la partie d'extr6mite de ses ailes laterales 6. Ces deux 
decoupes 10 sont tealisees en bordure des ailes laterales 6, sur une largeur a 

20 qui est legerement sup6rieure a l'6paisseur des ailes laterales 7 du profile 2, et 
sur une longueur b qui est un peu sup6rieure a la hauteur desdites ailes 
laterales 7. 

Les deux decoupes 10 sont de preference r§alisees par emboutissage. 

Au cours de la m&me operation de poin^onnement, on peut aussi r6aliserun ou 
25 plusieurs orifices circulates 12 dans Tembase 3, pour le passage de cables ou 

autres, si n6cessaire. 

Les portions d'extremit6s 6' des ailes laterales 6 sont liberies de 

Tembase 3 et elles subissent ensuite une operation de pliage en baVonnette 

(figures 5 et 6) de fagon a les deplacer paraltelement a elles-memes vers 
30 Tinterieur du profile, c'est-a-dire en direction de son axe median 14, d'une 

distance correspondant sensiblement a I'epaisseur des ailes laterales 7 du 

second profile 2. 
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Chaque phage en baTonnette est obtenu par deux plis a 45° environ au 
niveau de la zone de fond des decoupes 10. Sur la figure 5, on remarque les 
portions d'extremites 6' en leger retrait par rapport & la bordure d'extremite de 
I'embase 3, du fait de ce pliage. 
5 Une fois le pliage realise, la distance qui s6pare les faces externes des portions 
d'extremites 6' des ailes laterales 6 correspond ou est legtrement inferieure £ 
la distance separant les faces internes des ailes laterales 7 du second profile 2. 

Ce faponnage permet a I'extremite du profile 1 de venir s'encastrer entre 
les ailes laterales 7 du second profile 2. Une fois cet encastrernent realise, 
10 I'assemblage des paires d'ailes laterales 6\ 7 est obtenu au moyen de rivets 16 
positionn6s aprts pergage. De preference, la bordure d'extremite de I'embase 
3 vient en contact avec I'embase 4 du second profile 2, pour ameiiorer la tenue 
de I'assemblage. 

Sur les figures 1 a 3, on remarque que les faces externes des ailes 

15 laterales 7 du second profile 2 comportent une rainure longitudinale 20 obtenue 
lors de Poperation de filage. Ces rainures 20 forment un rep6re pour effectuer 
le pergage de positionnement des rivets d'assemblage 16 ; elles servent aussi 
d encastrer la tete 21 de ces rivets 16 pour eviter la presence d'eiements en 
saillie. La forme et les dimensions des rainures 20 sont adaptees en 

20 consequence. 

Dans le cadre de la fabrication d'une ossature constitute d'un 
assemblage de rnontants et de traverses, on peut utiliser un seul type de profile 
servant indifferemment a titre de montant ou de traverse ; c'est pourquoi les 
deux profits de I'assemblage illustre sur les figures 1 et 2 sont identiques. 

25 L'assemblage des deux profiles 1 et 2 est de preference realist a 

I'equerre, comme on Pa represents sur les figures 1 et 2, mais on peut aussi 
envisager un assemblage, en biais, en fonction du type de structure que I'on 
desire fabriquer et en fonction de la resistance souhaitte. 

L'optration de fa$onnage de I'extremite du profile 1 peut etre rtalisee 

30 par tout moyen classique d'emboutissage et par tout moyen usuel de pliage. 
Comme on Pa represents schematiquement sur la figure 7, on peut aussi 
concevoir une machine speciale regroupant sur le meme bati le poingon 
d'emboutissage 22 et les m§choires de pliage 24, ce poin?on 22 et ces 
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machoires 24 etant commandees pneumatiquement par I'intermediaire d'un 
meme compresseur ct air 25. 

Cette particulate permet i'obtention d'un materiel compact, susceptible d'etre 
facilement transports par exemple directement sur le site de mise en ceuvre de 
Tassemblage. 

Les machoires assurant la fonction de pliage de ce materiel peuvent etre 
agencies pour travailler une seule aile laterale a la fois, les deux ailes etant 
plifees successivement aprfes un simple retournement du profile. 

Les operations d'emboutissage et de pliage du profile 1 peuvent etre 
realis6es tr6s rapidement, tout comme I'assemblage par rivetage. En outre, les 
faces externes des ailes laterales des deux profiles se situent dans le m£me 
plan et les rivets d'assemblage sont totalement encastres dans la structure ce 
qui permet d'obtenir une finition de grande quality. 

Selon une variante de realisation, on peut de la meme fagon assembler 
deux profiles £ section en L, les operations d'emboutissage et de pliage du 
premier profile restant identiques mais etant realisees au niveau de Tunique aile 
dudit profile. 

On obtient alors un assemblage tel qu'illustre sur la figure 2, de part et d'autre 
du plan median 14. 

De meme, un assemblage mixte entre un profile en U et un profile en L 
peut etre envisage. 

Les figures 8 et 9 illustrent un assemblage du meme genre entre deux 
profiles 1 a section en U formant des traverses, et un montant interm6diaire 26 
3 section en H. Les parties identiques au mode de realisation des figures 1 et2 
conservent les mfemes reperes pour faciliter la comprehension. 
Les deux traverses 1 sont dispos6es en vis-^-vis ; leurs extremites sont 
encastrees apr6s fa?onnage entre les ailes laterales 7 du montant 26 et les 
paires d'ailes laterales 6\ 7 sont assembles par rivetage apr6s perpage. 
Sur la droite de la figure 8, un seul rivet d'assemblage 16 est place au niveau 
de Intersection des rainures 20 amenagees sur les ailes 7 du profile 26 et sur 
les ailes 6 du profile 1. Sur la gauche de la figure, deux rivets d'assemblage 16 
sont positionnes dans la rainure 20 de Taile 7 du profile 26, de part et d'autre 
de la rainure amenagee sur les ailes 6 du profile 1 . 
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Le profile monobloc 3 section en H correspond en fait £ deux structures 
en U disposes dos a dos ; en lieu et place de ce profile monobloc on peut aussi 
pr6voir deux profiles en U assembles par leur embase 4. 

Selon une variante de realisation de simples profiles d section en T 
peuvent etre utilises d titre de montants intermediaires, notamment si les 
traverses sont constitu6es de profiles d section en L. 

Tel que represents sur les figures 10 a 12, le precede d 'assemblage 
conforme a I'invention peut etre mis en oeuvre pour r6aliser une ossature 30 
destin6e a recevoir un parement, en vue de former une structure de 
cloisonnement. Dans cette ossature 30 les traverses 1 constituees de profiles £ 
section en U font la liaison entre les montants de rive 2 & section en U 
egalement et les montants intermediaires 26 & section en H. A partir d'une 
structure lineaire t differentes ramifications peuvent etre envisag6es pour 
effectuer les separations desir6es. Comme on I'a vu precedemment en relation 
avec les figures 1 et 2, des orifices am6nag6s dans I'embase 3 des profiles 1 
pemnettent le passage des cables electriques ou autres au sein m6me de 
Tossature. 

L'ossature 30 peut etre montee sur une filiere en acier 32 fix6e au sol 
par tout moyen approprie. 

Cette technique d'elaboration de structure de cloisonnement s'avere plus 
rapide a mettre en oeuvre que les techniques classiques par soudage et elle 
perrnet des gains de temps de main d'oeuvre importants. 

D'autre part, ('utilisation de profiles en aluminium perrnet un gain de 
poids consequent par rapport aux procedes classiques qui utilisent des profiles 
en acier, ce qui presente un grand interet en particulier dans le cadre 
duplications sur bateaux ou navires. 

Egalement, Tabsence d'opSrations de soudage (sauf eventuellement 
pour la fixation de la filiere basse en acier 32) rend la technique moins 
contraignante. En particulier en cours ou en fin de travaux, on peut modifier pu 
tran sformer la structure de maniere tres simple et sans g£ne importante (pour 
renforcer une zone en rapportant une traverse supplemental par exemple), 
alors que ce genre d'op6ration par les techniques anterieures n6cessite dans 
certains cas Tobtention de certificate de non feu. 
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- REVINDICATIONS - 
1.- Procede d'assemblage de I'extremite d'un premier profile (1) a 
section en L ou en U avec un second profile (2, 26) dont la section est 
egalement en L ou en U, caracterise en ce qu'il consiste : 

- a realiser une operation de decoupe de I'embase (3) du premier profile (1), 
parexemple par emboutissage, pour liberer la partie d'extremite (6') de son aile 
ou de ses ailes laterales (6). 

- a realiser une operation de pliage en bafonnette de la partie d'extremite (6') 
de ladite aile ou desdites ailes .laterales (6), cette operation de pliage etant 
realisee vers I'interieur pour decaler ladite ou lesdites ailes parallelement a 
elle(s)-meme(s) d'une distance correspondant sensiblement a I'epaisseur de 
I'aile ou des ailes laterales (7) dudit second profile (2, 26), 

- a positionner la face exteme de I'aile ou des ailes (6") du premier profile (1) 
contre la face interne de I'aile ou des ailes (7) du second profile (2, 26), puis 

- a assembler entre elles les ailes (6', 7) desdits premier et second profiles. 

2.- Precede selon la revendication 1 pour I'assemblage d un premier 
profile (1) et d'un second profile (2, 26) a section en U ayant la meme largeur, 
caracterise en ce qu'il consiste : 

- a realiser une operation de decoupe de I'embase (3) du premier profile (1) 
pour liberer la partie d'extremite (6') de ses ailes laterales (6). 

- a realiser une operation de pliage en baionnette de la partie d'extremite (6') 
desdites ailes laterales (6), pour les decaler parallelement a elles-memes d'une 
distance correspondant sensiblement a I'epaisseur des ailes laterales (7) dudit 
second profile (2, 26), 

- a encastrer I'extremite dudit premier profile (1) dans le second profile (2, 26), 
puis 

- a assembler entre elles les ailes laterales (6', 7) desdits premier et second 
profiles. 

3.- Procede selon Tune quelconque des revendications 1 ou 2, 
caracterise en ce qu'il consiste a realiser une operation d'emboutissage de 
I'embase (3) du premier profile (1) en bordure de son aile ou de ses ailes 
laterales (6). sur une largeur (a) legerement superieure a I'epaisseur des ailes 
laterales (7) du second profile (2, 26). 
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4. - Precede selon Tune queiconque des revendications 1 a 3, caracteris6 
en ce qu'il consiste £ r6aliser une operation d'emboutissage de I'embase (3) du 
premier profile (1) en bordure de son aile ou de ses ailes laterales (6) sur une 
longueur (b) correspondant au moins a la hauteur de I'aile ou des ailes 
laterales (7) du second profile (2, 26). 

5. - Procede selon rune queiconque des revendications 1 a 4, caracteris6 
en ce qu'il consiste £ assembler les ailes laterales (6\ 7) des premier et second 
profiles (1 , 2) par rivetage apr6s pelage. 

6. - Ossature en forme de treillis; par exemple pour la realisation d'une 
structure de cloisonnement destin6e & recevoir un parement, caracteris6e en 
ce quelle est constitu6e de profits (1, 2) £ section en L ou en U formant les 
traverses et eventuellement les montants de rives et de profiles (26) a section 
en T ou en H formant les montants intermediates, les extremes des traverses 
(1) etant assembles avec les montants de rives (2) et les montants 
interm6diaires (26) conform6ment au precede selon Tune queiconque des 
revendications 1 a 5. 

7. - Ossature selon la revendication 6, caracterisee en ce qu'elle est 
constitute de profits (1, 2, 26) & section en L ou en U et en T ou en H, dont la 
face externe des ailes laterales (6, 7) comporte une rainure longitudinale (20) 
servant de repfere pour le per?age et de gorge d'encastrement pour la tete (21) 
des rivets d'assemblage (16). 

8. - Ossature selon la revendication 7 t caracteris6e en ce quelle 
comporte des orifices (12) de passage de cables amenag6s dans I'embase (3) 
des profiles (1) formant les traverses. 

9. - Ossature selon Tune queiconque des revendications 6^8, 
caracteris6e en ce qu'elle est constitute de profiles (1 . 2, 26) en aluminium. 

10. - Profit & section en L ou en U pour r6aliser les traverses et/ou les 
montants de rives et/ou, assembles par deux, les montants intermedia ires 
d'une ossature (30) en forme de treillis conforme a Tune queiconque des 
revendications 6 a 9, lequel profile (1, 2) est realise en materiau emboutissable 
et pliable, la face externe de son aile ou de ses deux ailes laterales (6) 
comportant une rainure longitudinale (20) permettant le positionnement de la 
tete (21) du ou des rivets d'assemblage (16). 



2765972A1J_> 



11 



2785972 



11. - Profile a section en T ou en H pour realiser les montants 
intermediates d'une ossature (30) en forme de treillis conforme a I'une 
quelconque des revendications 6 a 9, la face externe de ses ailes laterales (7) 
comportant une rainure longitudinale (20) permettant le positionnement de la 
tete (21) du ou des rivets d'assemblage (16). 

12. - Machine automatique d'emboutissage et de pliage de I'extremite 
d'un profile (1) a section en U ou en'L pour la mise en oeuvre du precede selon 
I'une quelconque des revendications 1 a 5. 

13. - Machine selon la revendication 12, caracterisee en ce qu'elle 
comporte des moyens (22) pour emboutir I'embase (3) du profile (1) et des 
moyens (24) pour plier I'extremite (6') de son aile laterale ou de ses ailes 
laterales (6), lesquels moyens d'emboutissage et de pliage, disposes sur le 
meme bati, sont commandes pneumatiquement a partir du meme compresseur 
a air (25). 
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